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ABSTRACT: 

The continuous manufacture of rigid shock absorbing corner pieces (7) consists in making a 
corner piece by a traditional method. Then, on the same production line, a supple material is 
applied in the internal angle of the corner piece. This supple shock absorbing material is of 
expanded thermoplastic foam with a thickness between 1 and 15 mm, a density between 10 and 
1 00 kg/m and a width equal to the internal development of the corner piece base. 
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(§4) PROCEDE DE FABRICATION EN CONTINU DE CORNIERES DE PROTECTION RIG I DES ABSORBANT LES 
w CHOCS, INSTALLATION POUR LA MISE EN OEUVRE DE CE PROCEDE ET PRODUITS OBTENUS. 

[57} La presente invention conceme un procede de fabrica- 
tion de comieres de protection rigides, absorbant Ies 
chocs, obtenus en associant un materiau souple et/ou 
Slastique dans Tangle inte"rieur d'une corniere rigide. 

L'invention conceme egalement Installation pour la mise 
en oeuvre du procede et Ies produits obtenus. 
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PROCEDE DE FABRICATION EN CONTINU DE CORNIERES OE PROTECTION 
RIGIDES ABSORBANT LES CHOCS, INSTALLATION POUR LA MISE EN 
OEUVRE DE CE PROCEDE ET PRODUITS OBTENUS. 



La presente invention a pour objet, un procede de fabrication industrielle 
de cornieres de protection rigides absorbant les chocs, obtenues en associant un 
materiau souple et/ou elastique a un materiau rigide, les cornieres ainsi 
obtenues devenant aptes a mieux proteger des objets fragiles lors des 
transports et des manutentions. 

L 'invention concerne egalement 1e dispositif de rnise en oeuvre du procede 
d'obtention de ces cornieres et les produits obtenus. 



II est maintenant bien connu d'utiliser, pour la protection des angles 
d f objets fragiles de formes parallelepipediques ou s'en rapprochant, des profiles 
angulaires de largeur d'aile allant de 20 a 200 mm, ou plus, d'epaisseur de 1 a 
plusieurs millimetres, dans les materiaux divers, parfois rigides (carton, 
matieres plastiques, bois, etc.), parfois souples (matieres plastiques souples 
expansees : polyethylene, polyurethanes, polychlorure de vinyle, etc... - 
textiles non-tisses - etc. . . ) 

Les cornieres rigides sont fabriquees industriellement par des procedes 
fort connus, les plus utilises etant le collage en ccntinu, associe a un pliage 
longitudinal a 90° de plusieurs bandes de materiaux comme le carton ou les 
complexes carton-polyethylene de diverses epaisseurs, ou encore - selon le 
Brevet Franqais N° 2.528.350 - 1'obtention par extrusion d'un noyau constitue 
de matieres thermoplastiques, chargees ou non, et enveloppe par au moins une 
feuille de materiau souple (papier, carton, tissu, complexe, etc..) le tout etant 
calibre et plie longitudinalement a 90°. 

L'inconvenient principal de ces cornieres rigides lorsqu'on les utilise pour 
l'emballage et la protection des angles d'objets fragiles est que, leur seule 
rigidite ne leur permet pas d'absorber les chocs et que leur face interne qui 
s'appuie sur Tangle de Tobjet fragile est trop dure. 

L'utilisation d'une corniere souple, par exemple, en mousse de 
polyethylene, en lieu et place d'une corniere rigide, presente d'autres 
inconvenients, les deux principaux etant la non protection a la penetration d'un 
corps etranger rigide, et Tabsence totale de resistance a la compression 
verticale lorsque Von empile les objets emballes les uns sur les autres. 

II est naturellement possible d'associer ces deux types de cornieres et de 
les utiliser conjointement : Vinconvenient .est la difficulty des les assembler et la 
lenteur de cette realisation, qui ne peut se faire que manuellement : ce n'est 
pas un processus industriel. 

II est enfin connu d'associer par contre-collage deux cornieres rigides 
constituees, Tune d'un materiau massif, dense et rigide (cornieres citees plus 
haut), Tautre d'un materiau rigide de faible masse specifique (10 a 100 Kg/m3) 
mais peu resilient, pouvant faire office d'amortisseur de chocs (carton ondule, 
polystyrene expanse, etc..) La mecanisation difficile de l'operation 
d'assemblage, piece par piece, la rend tres onereuse. 
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II est done tres interessant et avantageux de pouvoir fabriquer par un 
processus Industrie! cette association des deux cornieres qui additionne trois 
qualites essentielles pour le conditionnement d'objets fragiles : (voir fig. 1-2) 

. Protection contre la penetration d'un corps etranger rigide (fourche de 
chariot, coup d'un objet contondant, chute sur un angle vif, etc..) et 
repartition d c choc sur toute la longueur de la corniere. 

. Absorption des chocs par la composante souple 

. Augmentation de la resistance a la compression verticale par repartition 
sur les cornieres de la masse d f un corps pouvant etre pose sur Tobjet fragile a 
emballer (cas de gerbage par exemple) (Fig, 3) 

La presente invention concerne un procede de fabrication consistant a 
realiser une corniere de protection rigide de faqon classique et connue, soit par 
contre-collage puis pliage longitudinal a 90° de plusieurs bandes de materiaux 
en feuilles tels que papier, carton complexe, carton polyethylene, etc., soit 
par extrusion-profilage d'un noyau composite constitue de matieres 
thermoplastiques, chargees ou non, et enveloppe par au moins une feuille de 
materiau souple. Le procede se caracterise par le fait qu'apres formation de 
cette corniere rigide en continu, et avant qu'elle ne soit coupee, on applique et 
fixe sur ladite corniere et dans son angle interne, un materiau souple et/ou 
elastique absorbant les chocs qui epouse sa forme. 

L 'invention concerne egalement le dispositif de mise en oeuvre du procede, 
a savoir : (voir Fig. 4) 

II est dispose immediatement apres la sortie du dernier poste de profilage 
1 d'une machine a fabriquer en continu les cornieres rigides par les precedes 
connus decrits ci-dessus, et avant le poste de coupe a la volee (6) 

. Un poste de depose d'adhesif (2) : cylindre, pistolet, racle, etc... ou 
tout autre dispositif connu de depose a la surface d'un carton, d ! un adhesif en 
continu. Celui-ci peut-etre une colle a base aqueuse ou a base solvant 
organique, ou un adhesif thermofusible (couramment appele hot-melt) 

. Ce poste d'adhesivage peut-etre remplace par un poste de chauffage en 
continu (flamme, infra-rouge, resistance electrique, etc.. J dans le cas ou Tune 
des deux surfaces a contre-coller est thermoplastique, par exemple si Von utilise 
de la mousse de polyethylene comme materiau absorbant les chocs. 

. Un poste de deroulement (3) du materiau absorbant les chocs : celui-ci 
se presente sous forme de bobine, ou "galette", de largeur egale a la largeur 
developpee de la corniere (largeur interieure de I'aile 1 + largeur interieure de 
Taile 2, ces 2 ailes de la corniere pouvant etre egales ou differentes, selon que 
Ton fabrique une corniere symetrique ou dissymetrique) 

. Des cylindres de guidage de la bande a contre-coller (4) 

. Un (ou plusieurs) dispositif(s) presseur(s) (5) constitue(s) chacun 
d f un cylindre femelle avec une gorge peripherique dont Tangle interieur est de 
90° a la partie inferieure, et d'un cylindre male complementaire a la partie 
superieure (voir Fig. 5) Tensemble a contre-coller passant entre ces deux 
cylindres. 

. Le poste de coupe (6) est celui de la machine classique a fabriquer les 
cornieres standards. 

La corniere rigide de base fabriquee en continu sur une ligne de 
production classique peut etre : 

. Une corniere obtenue par contre-collage puis pliage longitudinal a 90° 
de carton plat et/ou de papier, ou de complexes papier-polyethylene, le collage 
pouvant etre realise au moyen de colles a base aqueuse <dextrines, amidons, 
poly meres synthetiques comme les acetates de vinyle en emulsion, ou 1 s akools 
de polyvinyle, etc.) dans le cas d f utilisation de carton plat ou de papier, ou 
par th rmocollage dans le cas d'utilisation de complexes carton-polyethylene. 
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. Une corniere obtenue par extrusion d r un noyau constitue de matieres 
thermoplastiques, chargees ou non, et enveloppe par au moins une feuille de 
materiau souple (papier, carton, complexe carton-polyethylene, tissu, etc..) le 
tout etant calibre et plie longitudinalement a 90°. 

Le materiau associe absorbeur de chocs peut etre : 
. Une feuille enroulee sur ell -meme (bobine, galette) d'un matiere 
plastique souple, thermoplastique et expansee (mousse plastique) d'epaisseur 1 a 
15 mm, de masse specifique apparente de 10 a 100 Kg/m3, et de largeur egale 
au developpe interieur de la corniere rigide de base. 

. Une feuille enroulee sur elle-meme (bobine, galette) de carton ondule 
mono-cannelure, simple ou double face, d'epaisseur 1 a 10 mm, de poids au m2 
50 a 1 000 g/m2 et de largeur egale au developpe interieur de la corniere rigide 
de base. 

. Une feuille enroulee sur elle-meme (bobine, galette) d'un agglomere de 
fibres textiles, naturelles et/ou synthetiques, appele couramment "non-tisse" ou 
"tissue", d'epaisseur 1 a 10 mm et de largeur egale au developpe interieur de la 
corniere rigide de base. 

Les figures annexees illustrent le precede, le dispositif pour sa mise en 
oeuvre et les produits obtenus. 

. Les figures 1 a 3 montrent des utilisations des cornieres absorbant les 
chocs, obtenues par le procede objet de l'invention. 

. Les figures 4 et 5 representent le dispositif pour les fabriquer. 

. La figure 6 represente 3 types de cornieres selon I'invention. 

- La figure 1 illustre un objet fragile 10 dont les 4 aretes verticales sont 
protegees par 4 cornieres 7, absorbant les chocs, objet de l'invention. 

- La figure 2 montre une vue de dessus de Vapplication de la corniere 7 
disposee contre 1'arete de 1 'objet a proteger 10. 

- La figure 3 represente un objet fragile 10 dont les aretes verticales sont 
protegees par les cornieres 7 qui, en plus, peuvent supporter une charge 
supplemental 11 posee au-dessus dudit objet fragile. 

- La figure 4 est un schema du dispositif objet de I'invention : de suite apres 
le dernier poste de profilage 1 produisant la corniere rigide 7, on trouve le 
dispositif 2 de distribution de I'adhesif. Le materiau souple et/ou elastique 3 se 
deroule et est guide par les cylindres de guidage 4 jusqu'aux dispositifs 
presseurs 5, puis au poste de coupe 6 qui tronconne les cornieres absorbant les 
chocs 7 a la longueur desiree. 

- La figure 5 donne le detail de realisation des rouleaux presseurs 5, vus de 
cote et de face. 

- La figure 6a represente une corniere rigide en materiau thermoplastique 
charge, avec en son angle interieur de la mousse polyethylene. 

- La figure 6b represente une corniere rigide en materiau thermoplastique 
charge, avec en son angle interieur un non-tisse textile. 

- La figure 6c represente une corniere rigide en feuilles de carton contre- 
collees avec en son angle interieur du carton ondule mono-face simple -cannelure. 
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1/ Procede de fabrication en continu de cornieres rigides absorbant les chocs, 
consistant a realiser d'abord une corniere rigide par un procede classique, 
caracterise par le fait qu'ensuite et sur la meme ligne de fabrication, on 
applique et on fixe dans Tangle interieur de la corniere rigide un materiau 
sou pie et/ou elastique. 

2/ Procede selon la revendication 1, caracterise en ce que le materiau pouvant 
servir d'amortisseur de chocs, peut etre une feuille de matiere plastique 
souple, thermoplastique et expanse (mousse plastique) d'epaisseur 1 a 15 mm, 
de masse specifique apparente de 10 a 100 Kg.m3 et de largeur egale au 
developpe interieur de la corniere de base. (Fig. 6A) 

3/ Procede selon la revendication 1, caracterise en ce que le materiau pouvant 
servir d'amortisseur de chocs, peut etre une feuille de carton ondule mono- 
cannelure simple ou double face, d'epaisseur 1 a 10 mm, depoids au m2 50 a 
1 000 g et de largeur egale au developpe interieur de la corniere de base. 
(Fig. 6C) 

4/ Procede selon la revendication 1 , caracterise en ce que le materiau pouvant 
servir d'amortisseur de chocs, peut etre une feuille d'un agglomere de fibres 
textiles, naturelles et/ou synthetiques (non-tisse) d'epaisseur 1 a 10 mm et 
de largeur egale au developpe interieur de la corniere de base. (Fig. 6B) 

5/ Procede selon la revendication 1, caracterise en ce que Von utilise pour le 
contre-collage des colles appropriees a base aqueuse (dextrines, amidons, 
polymeres synthetiques en dispersion, ou a base de solvants organiques) 

6/ Procede selon la revendication 1, caracterise en ce que Von utilise pour le 
contre-collage des colles synthetiques thermoplastiques -hot-melt- deposes 
par des techniques appropries connues (pistolets simples, pistolets de 
fiberisation, etc. . . ) 

7/ Procede selon la revendication 1, caracterise en ce que Von utlise pour le 
thermo-collage lorsque cela est possible la technique du thermo-collage par 
ramollissement et fusion partielle en surface des materiaux thermoplastiques a 
contre-coller, au moyen d'une source de chaleur pouvant £tre une flamme, un 
rayonnement infra-rouge, une resistance electrique, etc... 

8/ Installation pour la mise en oeuvre du procede selon Vune quelconque des 
revendications 1 a 7 ci-dessus, caracterisee en ce qu'elle comprend, disposes 
sur une ligne classique de production de cornieres rigides, entre le dernier 
poste de profilage et le dispositif de coupe : un poste de depose de colle, ou 
un poste de chauffage pour thermofusion, un dispositif de deroulage et 
guidage du materiau a contre-coller et une ou plusieurs paires de rouleaux 
presseurs de profil approprie. 

9/ Produits composites obtenus par la mise en oeuvre <ju procede selon Vune 
quelconque des revendications 1 a 7 ci-dessus. 
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